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Abstract of W09532886 

The invention pertains to a process j ***** ™ eauteiien fm»^«* 
and an apparatus for feeding, 
clamping and machining parts (7, 
8, 9) of a vehicle body (6) in a work 
station (1 ). The parts (7, 8, 9) are 
fed into one or more clamping 
frames (3, 4, 5), which are 
positioned, interlocked and 
mutually supporting, forming a 
clamping frame housing that 
surrounds the parts on at least four 
sides. The clamping frames (3, 4, 
5) have positioning devices (12) 
designed for this purpose and form 
a self-supporting clamping frame 
housing (2) which encloses the 
vehicle body (6) in a preferably 
ring-shaped or cubic structure. 
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(57) Abstract 

The invention pertains to a process and an 
apparatus for feeding, clamping and machining parts 
(7, 8, 9) of a vehicle body (6) in a work station (1). 
The parts (7, 8, 9) are fed into one or more clamping 
frames (3, 4, 5), which are positioned, interlocked 
and mutually supporting, forming a clamping frame 
housing that surrounds the parts on at least four 
sides. The clamping frames (3, 4, 5) have positioning 
devices (12) designed for this purpose and form a 
self-supporting clamping frame housing (2) which 
encloses the vehicle body (6) in a preferably ring- 
shaped or cubic structure. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum ZufUhren, Spannen und Bearbeiten 
von Bauteilen (7, 8, 9) einer Fahrzeugkarosserie (6) 
in einer Bearbeitungsstation (1). Die Bauteile (7, 8, 
9) Werden an einen oder mehrere Spannrahmen (3, 
4, 5) zugeruhrt, wobei die Sparuirahmen (3, 4, 5) 
unter Bildung eines die Bauteile an mindestens vier 
Seiten umgebenden Spannrahmengehauses aneinan- 
der abgesttttzt positioniert verriegelt werden. Die 
Spannrahmen (3, 4, 5) haven dazu geeignete Po- 
sitioniervorrichtungen (12) und bilden ein selbsttra- 
gendes Spannrahmengehause (2), das vorzugsweise 
ringfbrmig oder kubisch urn die Fahrzeugkarosserie 
(6) geschlossen ist. 
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BE SCHRE I BUNG 



Verfahren und Vorrichtung zum Zuftihren, Spannen 
und Bearbeiten von Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Zuftihren, Spannen und Bearbeiten von Bauteilen einer 
Fahrzeugkarosserie in einer Bearbeitungsstation mit den 
Merkmalen im Oberbegriff des Verfahrens- und 
Vorrichtungshauptanspruches . 

Ein solches Verfahren nebst zugehoriger Vorrichtung sind 
aus der DE-A-37 24 279 bekannt. In die Bearbeitungsstation 
werden mehrere Spannrahmen mittels Forderern 
transportiert, welche langs einer Transf erlinie umlaufen. 
Mit den Spannrahmen werden zugleich die Bauteile einer 
Fahrzeugkarosserie zugeftihrt und in der 

Bearbeitungsstation positioniert und gespannt, so daJl sie 
nachfolgend mit Schweifimaschinen geheftet werden kbnnen. 
Diese Anordnung ist sehr bauaufwendig, platzraubend und 
wenig flexibel. Die Dach- und Seitenrahmen werden tiber 
eine Positionier- und Stiitzbauteilgruppe miteinander tiber 
Zapfen verbunden. Diese Spannrahmengruppe wird dann liber 
eine weitere Positionier- und Stiitzbauteilgruppe mit einem 
Bezugszapfen an einem station&ren bogenf drmigen Tragwerk 
ausgerichtet . Zwischen den beiden Seitenrahmen und dem 
Bodenrahmen besteht keine direkte Verbindung. Die 
Ausrichtung dieser Rahmen erfolgt mittelbar tiber eine 
bodenseitige Richtplatte und das bogenformige Tragwerk. 
Diese Zuordnung kann zu Toleranzproblemen ftihren. Aufierdem 
ist der Bauaufwand mit dem bogenf ormigen Tragwerk und den 
Spannrahmenf5rderern ziemlich hoch. Die umlaufenden 
Spannrahmenforderer haben zudem nur eine beschrankte 
Beweglichkeit . 
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Aus der US-C-2, 779, 092 ist eine ahnliche Fertigungsstrafle 
mit Hangeforderern zum Zuftihren der verschiedenen 
beladenen Spannrahmen bekannt. Die Spannrahmen werden an 
einer Bodenpalette sowie untereinander abgesttltzt und 



Die DE-A-28 10 822 zeigt eine Bearbeitungsstation mit 
SchweiJJrobotern und wechselbaren Spannrahmen, die als 
Seitenrahmen ausgebildet und mittels einer eigenstandigen 
10 Wechseleinrichtung langs der Transf erlinie an 

Schienenftihrungen verschoben und zugestellt werden. Die 
Karosseriebauteile werden hier getrennt von den 
Spannrahmen zugeftihrt. 

15 Die DE-A-41 13 529 lehrt eine robotergesttitzte Montage von 
Motor- und Kof f erraumhauben an Fahrzeugkarosserien. Die 
Roboter halten die Hauben mit Hilfe eines Greif gestells 
und mehreren SaugkGpfen fest. Die Greif gestelle haben nur 
eine Haltefunktion und werden einzeln ohne Verbindung nach 

20 auBen zu anderen Greif gestellen benutzt. 

Aus dem DE-U-92 09 68 6 ist es bekannt, Spannrahmen mit 
Karosseriebauteilen in eine Bearbeitungsstation zu 
transportieren,. zu positionieren und die Bauteile fttr 
einen Bearbeitungsvorgang zu spannen. Fttr die Seitenrahmen 
sind Trommelmagazine und eine ZufUhrvorrichtung 
vorgesehen, wobei die Seitenrahmen an der Arbeitsstelle 
liber stationare Rahmenaufnahmen positioniert werden, 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine bessere 
Moglichkeit zum Handhaben, insbesondere Zuftihren und 
Positionieren von Spannrahmen und Bauteilen aufzuzeigen. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im 
Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch. 



5 



verriegelt . 
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Der Einsatz von ein oder mehreren mehrachsigen 
Manipulatoren zur Handhabung der Spannrahmen bietet eine 
wesentlich hohere Bewegungsf reiheit und funktionale 
Flexibilitat als die vorbekannten auf festen Bahnen 

5 umlaufenden Forderer. Die Spannrahmen konnen von den 
vorzugsweise als Industrieroboter ausgebildeten 
Manipulatoren aus einem Magazin selektiv und schnell 
gegriffen werden. Sie konnen ferner auf gekrtimmten 
Bewegungsbahnen herangefuhrt und miteinander in einer 

10 Einf Sdelbewegung in Verbindung gebracht werden* 

Die vorzugsweise aneinahder abgestUtzten, gegenseitig 
positionierten und verriegelten Spannrahmen bilden ein 
Spannrahmengehause, das die Fahrzeugkarosserie bzw. deren 

15 Bauteile kafigartig an mehreren Seiten umgibt. 

Vorzugsweise ist das Spannrahmengehause selbsttragend und 
iiber vier Seiten ringformig oder uber ftinf bzw. sechs 
Seiten kubisch geschlossen. Die Spannrahmen haben durch 
die gegenseitige Absttitzung und Positionierung einen 

20 inneren direkten Toleranzbezug, der eine genauere 
Positionierung und Spannung der Karosseriebauteile 
ermfcglicht. Eine Ausrichtung Uber externe Bezugspunkte wie 
beim Stand der Technik ist nicht erforderlich, kann 
alternativ aber ebenfalls durchgef iihrt werden, 

25 

Das Spannrahmengehause wird lediglich als ganzes auf einem 
Hubtisch, einer Richtplatte oder dergleichen in der 
Bearbeitungsstation positioniert und damit im Bezug zu den 
Bearbeitungsvorrichtungen gebracht. Zusatzliche 
30 Ausrichtelemente, wie bogenf ormige Tragwerke oder 

dergleichen sind entbehrlich. Dadurch wird der Bauaufwand 
gegentiber vorbekannten Konstruktionen deutlich verringert. 

Vorzugsweise werden die einzelnen Karosseriebauteile von 
35 den verschiedenen Spannrahmen zugef iihrt. Alternativ ist es 
moglich, zumindest einzelne Karosseriebauteile und die 
Spannrahmen getrennt zuzufiihren, indent z.B. auf einem 
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Bodenrahmen oder einer Palette eine in einer vorherigen 
Rttststation aufgebaute und zusammengeclipste Karosserie in 
die Bearbeitungsstation gebracht wird, wobei mit den 
Manipulatoren leere Spannrahmen zugeftthrt werden. Die 
5 Erfindung erlaubt es dartiber hinaus, noch weitere 

Karosseriebauteile, wie zum Beispiel einen Vorbau und/oder 
eine Heckgruppe mit dazupassenden Spannrahmen anzufugen 
und diese vorzugsweise in das Spannrahmengeh&use zu 
integrieren. 

10 

Von Vorteil ist ferner, daU die Bearbeitungsstation eine 
hohe Flexibilitat und die Bearbeitung beliebiger 
Karosserietypen im freien Mix erlaubt, Dem kommen die 
Manipulatoren besonders entgegen. Sie konnen schneller als 
15 die vorbekannten Systeme die Spannrahmen bei einein 
Typenwechsel austauschen. Dem kommen die in der 
Bearbeitungsstation angeordneten Magazine ftir 
Karosseriebauteile und/oder Spannrahmen besonders 
entgegen. 

20 

Zudem konnen die Manipulatoren mehrere Aufgaben ubernehmen 
und die Karosseriebauteile auch bearbeiten. Dazu k6nnen 
sie die Spannrahmen loslassen und stattdessen Werkzeuge 
greifen. Durch die Multifunktionalitat konnen die bisher 
25 iiblichen FSrderer eingespart werden, was den Bauaufwand 
und Platzbedarf wesentlich verringert. 

Die erf indungsgemaiie Bearbeitungsstation ermdglicht die 
Durchftihrung mehrerer Bearbeitungsvorgange in einer 

30 einzigen Station. Dies betrifft z.B. in der Fiigefolge 

Spannen, Heften und AusschweiJSen der Fahrzeugkarosserie . 
Zudem k5nnen andere Bearbeitungen, wie Kleben, Bohren, 
Montieren etc. durchgefuhrt werden. Durch die funktionale 
Integration konnen Stationen in der Transf erstrafie 

35 eingespart werden, was den Bauaufwand der Transf erstrafte 
verringert und die Kosten deutlich senkt. Die 
Bearbeitungsstation kann- auch aufierhalb einer 



) 
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Transf erstraiie stehen . 

Durch das selbsttragende Spannrahmengehause ist es 
mSglich, die Spannrahmen an der Karosserie zu belassen und 
5 als komplette Einheit weiterzutransportieren. Alternativ 
k6nnen einzelne Spannrahmen entfernt werden, wenn die 
Karosserie z.B. nach dem Heften eine ausreichende 
Eigenstabilitat erreicht hat, um Platz fUr weitere 
Bearbeitungsvorgange, z.B, zum Ausschweifien, zu schaffen, 

10 

In der UnteransprUchen sind weitere vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung angegeben. 
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Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise und 
schematisch dargestellt. Im einzelnen zeigen: 



Fig* 1 und 2: eine Bearbeitungsstation mit einem 

SpannrahmengehSuse in Stirnansicht und 
Drauf sicht. 

Fig. 3 und 4: das SpannrahmengehSuse in Seitenansicht 
o und Stirnansicht, 

Fig. 5: die Bearbeitungsstation in einer 

perspektivischen Darstellung und 

s Figur 6: die Bearbeitungsstation mit einem Magazin 

in Draufsicht und geklappter 
Seitenansicht . 



In den Zeichnungen ist eine Bearbeitungsstation (1) fttr 
Fahrzeugkarosserien (6) dargestellt, die vorzugsweise in 
eine Transf erstrafle (nicht dargestellt) integriert ist. 
Sie kann aber auch separat und. auflerhalb einer 
Transf erstralie angeordnet sein. 

Die Fahrzeugkarosserie (6) besteht aus mehreren Bauteilen, 
zum Beispiel einer Bodengruppe (7), zwei Seitenteilen (8) 
und einem Dachteil (9) . Zum Dachteil (9) konnen noch 
Front- und Heckteile hinzutreten. Die genannten Bauteile 
(7,8,9) konnen ihrerseits als vormontierte, mehrteilige 
Baugruppen ausgebildet sein. 

Die Bodengruppe (7) ist auf einem Bodenrahmen (3) 
vormontiert und wird mit diesem auf einem Forderer (10), 
zum Beispiel einem Shuttle, einer Rollbahn oder 
dergleichen in die Bearbeitungsstation (1) gebracht . Der 
Spannrahmen (3) hat einen an die Fordervorrichtung (10) 
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angepa/Jte Form und ist zum Beispiel fur eine Rollbahn als 
Palette ausgebildet. 

Die anderen Bauteile, insbesondere die Seitenteile (8) und 
5 das oder die Dachteil (e) (9) werden mit nachfolgend naher 
beschriebenen Spannrahmen (4,5) zugeftihrt und in die 
Bearbeitungsstation (1 ) gebracht . 

Die Spannrahmen (3,4,5) haben z.B. eine im wesentlichen 
io rechteckige Form und bestehen aus zwei Langstragern, die 
durch zwei oder mehr Quertr&ger bzw, Querstreben 
miteinander verbunden sind* Sie konnen aber auch eine 
beliebige andere geeignete Form haben, 

15 Die als Seitenrahmen (4) und Dachrahmen (5) ausgebildeten 
Spannrahmen werden im Bereich der Bearbeitungsstation (1) 
von mehrachsigen Manipulatoren (11) gehandhabt, die z.B. 
seitlich neben der Transf erlinie am Boden positioniert 
sind. Der Manipulator (11) ftir den Dachrahmen (5) kann 

20 auch auf einem Portal oberhalb der Transf erlinie 

angeordnet sein. Die Manipulatoren haben eine fur die 
erforderliche Beweglichkeit geeignete Gestaltung und sind 
vorzugsweise als Industrieroboter, insbesondere 
Schwerlastrobdter, mit sechs oder mehr Achsen ausgebildet. 

25 

Die Spannrahmen (3,4,5) sind im gezeigten 
AusfUhrungsbeispiel einteilig ausgebildet. Es kann sich 
alternativ aber auch urn mehrteilige oder mehrgliedrige 
Spannrahmen handeln, die gegebenenf alls auch von 
30 verschiedenen Indus trierobotern (11) gehandhabt werden. 

Der Bodenrahmen (3) wird in der Bearbeitungsstation (1) 
auf einem geeigneten Unterbau (17) an einer vorgegebenen 
Stelle positioniert und in dieser Stellung durch geeignete 
35 Vorrichtungen f estgehalten . Bei Verwendung eines 

Shuttle-FSrderers kann der Unterbau (17) zum Beispiel als 
Hubtisch ausgebildet sein, der den Bodenrahmen (3) vom 
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Forderer abhebt und zugleich in einer vorgebenen Stellung 
positioniert. Die Industrieroboter (11) sind auf diese 
Stellung des Bodenrahmens (3) eingerichtet und 
programmiert . 



Die Industrieroboter (11) haben geeignete Greif werkzeuge 
und greif en die fUr den jeweiligen Fahrzeugtyp 
vorgesehenen Spannrahmen (4,5) nebst der angehangten 
Bauteile (8,9) von einem nachfolgend naher beschriebenen 

10 Magazin (20) und ftihren diese an den Bodenrahmen (3) 

heran. Die beiden seitlichen Industrieroboter (11) setzen 
die Seitenrahmen (4) auf den Bodenrahmen (3) . Die 
Seitenrahmen (4) sttitzen sich auf dem Bodenrahmen (3) ab 
und werden durch eine nachfolgend naher beschriebene 

15 Positioniervorrichtung (12) in eine vorbestimmte Position, 
insbesondere einen 90°-Winkel, zum Bodenrahmen (3) 
gebracht und in dieser Stellung verriegelt. Die 
Seitenrahmen (4) sind dann in einer vorzugsweise statisch 
bestimmten Stellung mit dem Bodenrahmen (3) fest 

20 verbunden. 

Anschliefiend wird von dem auf einem Portal befindlichen 
Industrieroboter (11) der Dachrahmen (5) auf die beiden 
Seitenrahmen (4) aufgesetzt und mit einer weiteren 
25 Positioniervorrichtung (12) exakt positioniert und 

verriegelt. Der Dachrahmen (5) sttitzt sich dann ebenfalls 
in einer vorzugsweise statisch bestimmten Stellung auf den 
Seitenrahmen (4) ab und ist mit diesem fest verbunden. 

30 Die Spannrahmen (3,4,5) bilden in ihrer gegenseitigen 
Absttitzung und Verbindung ein kafigartiges 
Spannrahmengehause (2) . Das Spannrahmengehause (2) ist 
durch die feste Rahmenverbindung selbsttragend und sttitzt 
sich Uber dem Bodenrahmen (3) auf dem Unterbau (17) ab. 

35 Das Spannrahmengehause (2) umgibt die Fahrzeugkarosserie 
(6) zumindest an vier Seiten, vorzugsweise den 
Langsseiten. Es ist dann ringf5rmig geschlossen. 



5 
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In einer nichtdargestellten Variante konnen tlber zwei 
zusatzliche, an den Stirnseiten angesetzte Spannrahmen 
weitere Karosseriebauteile angefUgt werden, z.B. eine 

5 Vorbaugruppe und eine Heckbaugruppe . Die Stirnrahmen 

kSnnen ebenfalls an den vorerwahnten Spannrahmen (3,4,5) 
abgesttitzt, positioniert und verriegelt werden, wobei sie 
auch in das SpannrahmengehSuse (2) integrierbar sind. Mit 
ftinf Oder sechs Spannrahmen wird die Fahrzeugkarosserie 

10 (6) kubisch umschlossen . 

In einer weiteren nicht " gezeigten Variante ist es moglich, 
den Bodenrahmen (3) mit zwei Seitenrahmen (4) und einem 
oder zwei Stirnrahmen zu einem steifen und selbsttragenden 
15 Spannrahmengehause zu verbinden. Bei zwei Stirnrahmen wird 
ein horizontaler Ringschlufi gebildet. 

Die Spannrahmen (3,4,5) haben geeignete Greif- und 
Spannwerkzeuge (nicht dargestellt) , die auf die jeweiligen 

20 typenbezogenen Bauteile (7,8,9) abgestimmt sind, Mit 
diesen werden die Karosseriebauteile (7,8,9) in 
vorbestimmte Ftlgestellungen zueinander gebracht und 
gespannt. Hierbei kann auch mit Schablonen ahnlich der 
DE-OS 37 24 27 9 gearbeitet werden. Ferner konnen die 

25 Spannrahmen (3,4,5) weitere Werkzeuge zur Montage, 
Bauteilbearbeitung oder sonstigen Zwecken tragen. 

Die Spannrahmen (3,4,5) konnen z.B. entsprechend der 
DE-A-28 10 822 oder dem DE-U-92 09 686 ausgebildet sein. 
30 Die vor- und nachstehend geschilderten Merkmale der 

Ausbildung und Handhabung der Spannrahmen gelten auch fiir 
die vorerwahnten und nicht dargestellten Stirnrahmen. 

Die Bauteile (7,8,9) sind zu ihren jeweils zugehorigen 
35 Spannrahmen (3,4,5) exakt ausgerichtet . Im 

Spannrahmengehause (2) sind ihrerseits die Spannrahmen 
(3,4,5) exakt zueinander positioniert und ausgerichtet. 
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Dadurch passen die Bauteile (7,8,9) in der Fugestellung 
mit minimalen Toleranzen sehr genau zusammen. 

Durch die direkte gegenseitige Absttitzung und 
5 Positionierung der Spannrahmen (3,4,5) ist es moglich, die 
Spannrahmen (3,4,5) nach den Bauteildaten zu bearbeiten, 
insbesondere zu iiberf raseri . Dabei ktfnnen auch die 
Aufsteck- und Verbindungsstellen mit den anderen 
Spannrahmen beziehungsweise der Positioniereinrichtung 
10 (12) einbezogen und ebenfalls nach den Bauteildaten 

ausgerichtet und bearbeitet werden. Die Verbindungsstellen 
der Spannrahmen (3, 4 , 5) ; haben dann selbst einen direkten 
Bauteilbezug, was fur minimalen Toleranzen sorgt. 

15 Fig. 1 zeigt das Spannrahmengehause (2) in einer 

Stirnansicht und Fig. 2 in einer Draufsicht gemSft Pfeil II 
von Fig. 1. Fig. 3 verdeutlicht in einer Seitenansicht 
gemaJJ Pfeil III von Fig. 2 die Gestaltung der Seitenrahmen 
(4) und der Positioniervorrichtungen (12) zum Bodenrahmen 

20 (3) und Dachrahmen (5) . Fig. 4 gibt die zugeh6rige 
Stirnansicht gemSB Pfeil IV von Fig. 2 wieder. 

Die Positioniereinrichtungen (12) halten die Spannrahmen 
(3,4,5) exakt im vorzugsweise gewahlten 90°-Winkel 

25 zueinander und verhindern ein Verwinden oder Kippen des 
Spannrahmengehauses (2). Die Seitenrahmen (4) liegen 
zumindest an den Ecken auf dem Bodenrahmen (3) flachig 
auf, wobei jeweils ein vom Bodenrahmen (3) aufragender 
fester oder beweglicher Zapfen (13) in eine 

30 korrespondierende Auf nahmeof f nung (14) an den Seitenrahmen 
(4) greift. Die Zuordnung kann auch umgekehrt sein. In 
gleicher Weise ruht der Dachrahmen (5) auf den beiden 
Seitenrahmen (4) und ist liber vertikale Zapfen (13) und 
Auf nahmeof fnungen (14) fixiert. 

35 
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Die Positioniervorrichtung (12) weist ferner an den 
Rahmenverbindungsstellen Sttitzen (15) auf, die zum 
Beispiel vom Bodenrahmen (3) vertikal nach oben ragen. Die 
Sttitzen (15) sind mit etwas Seitenabstand nach zwei 

5 Richtungen zu den vertikalen Pfosten der Seitenrahmen (4) 
angeordnet. Sie tragen bewegliche Zapfen (13), die 
vorzugsweise horizontal und in Langsrichtung der 
Transf erlinie ausgerichtet sind. Die Zapfen (13) greifen 
in korrespondierende Aufnahmeof fnungen (14) an 

10 horizontalen Auslegern (18) der Seitenrahmen (4). In der 
bevorzugten Ausf tihrungsf orm sind die Zapfen (13) 
angetrieben und zum Beispiel durch die Prozeflsteuerung 
fernsteuerbar. Die zugehorigen Zapf enantriebe (16) konnen 
an den Sttitzen (15) angeordnet sein. Die vorbeschriebenen 

is Sttitzen (15) kdnnen auch am Dachrahmen (5) angeordnet 

sein. Die Zuordnung von Sttitzen (15) und Auslegern (18) 
kann auch anders ausgebildet sein. 

Nach dem Spannen werden die Bauteile (7,8,9) bearbeitet, 
20 insbesondere geschweifit. In der Bearbeitungsstation (1) 
kdnnen die Bauteile (7,8,9) dabei sowohl geheftet, wie 
auch in der gleichen Station anschlieiiend ausgeschweiJJt 
werden. Hierftir sind geeignete Schweifimaschinen 
vorgesehen. Sie konnen beispielsweise aus weiteren 
25 Robotern mit Schweifiwerkzeugen bestehen. Ferner ist es 

auch m6glich, Schweifiwerkzeuge an den Spannrahmen (3,4,5) 
anzuordnen. 

Vorzugsweise wird in der Station (1) eine komplexe 
30 Bauteilbearbeitung mit mehreren unterschiedlichen 

Bearbeitungsvorgangen und entsprechenden Werkzeugwechseln 
durchgeftihrt. Neben oder statt SchweiJiarbeiten konnen 
andere VorgSnge stattfinden, z.B. Teilemontage, Kleben, 
spanende Bearbeitung und dergleichen. 



35 
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Ferner ist es in Abwandlung des gezeigten 
Ausf tlhrungsbeispiels moglich, wahrend der Bearbeitung 
weitere Bauteile zuzuflihren, zu spannen und mit der 
vorhandenen Fahrzeugkarosserie (6) zu verbinden, 

5 insbesondere zu schweiJJen und/oder auf andere Weise zu 
bearbeiten. Beispielsweise konnen so die Seiten- oder 
Dachteile der Fahrzeugkarosserie (6) schrittweise aus 
einer Innenschale, einer AuJJenschale und weiteren 
Anbauteilen oder -gruppen aufgebaut werden. Die Zufuhr der 

io zusatzlichen Bauteile kann mit den vorhandenen Spannrahmen 
(4,5) oder mit zusatzlichen eigenen Spannrahmen erfolgen. 
Die vorhandenen Spannrahmen (4/5) konnen dazu von ihren 
Bauteilen (8,9) gelost und entfernt werden . Alternativ 
konnen sie auch verbleiben und mit den zusatzlichen 

15 Spannrahmen kombinativ verbunden und ineinander 
verschachtelt werden. 

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Industrieroboter 
(11) mit einem Wechselwerkzeug ausgerttstet. Nach dem 

20 Ansetzen der Spannrahmen (3,4,5) und der Bildung des 
Spannrahmengehauses (2) wird das Greifwerkzeug 
abgekuppelt. Die Industrieroboter (11) k5nnen sich dann 
mit der Wechselkupplung geeignete Schweiflwerkzeuge oder 
andere Werkzeuge greifen und die Bearbeitungsvorgange 

25 durchftlhren. Der Werkzeugwechsel gegen Schweiiiwerkzeuge 
oder andere Werkzeuge kann auch nur von einem Teil der 
Industrieroboter (11) vorgenommen werden, wahrend die 
anderen ihre Spannrahmen noch halten. 

30 Ferner k5nnen wahrend der Bearbeitung die Spannrahmen 

(3,4,5) von den Industrierobotern (11) wieder ergriffen 
und vom Spannrahmengehause (2) sowie den 
Karosseriebauteilen (7,8,9) gelost und entfernt werden. 
Dies ist z.B. nach dem Heften m5glich, wenn die 

35 Fahrzeugkarosserie (6) eine ausreichende Eigenstabilitat 
hat. Die Industrieroboter (11) haben dann mehr Platz und 
Bewegungsfreiheit fiir die weiteren Bearbeitungsvorgange, 
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z,B. das Ausschweilien. 

Nach der Beendigung der Karosseriebearbeitung wird der 
Bodenrahmen (3) wieder an die Fordervorrichtung (10) zum 

5 Weitertransport tlbergeben. Dabei werden die gehefteten und 
gegebenenf alls auch ausgeschweiiiten Karosseriebauteile 
(7,8,9) geschlossen mitbewegt. Fiir den Weitertransport ist 
es zum einen moglich, die Seitenrahmen "(4) und den 
Dachrahmen (5) von den zugehCrigen Bauteilen (8,9) zu 

10 losen und in der Bearbeitungsstation (1) zu belassen. 
Hierzu ergreifen die Industrieroboter (11) nach einem 
erneuten Werkzeugwechsel wieder die jeweiligen Spannrahmen 
(4,5) und bewegen diese in eine Ausgangsstellung zurlick. 

15 Alternativ ist es auch moglich, das Spannrahmengehause (2) 
an der Fahrzeugkarosserie (6) zu belassen und mit dieser 
zusammen aus der Bearbeitungsstation (1) entlang der 
Transf erlinie weiterzutransportieren . 



In der Bearbeitungsstation (1) konnen ein oder mehrere 
Magazine (20) fUr die Karosseriebauteile (7,8,9) und die 
Spannrahmen, insbesondere die Seitenrahmen (4) und 
Dachrahmen (5) vorhanden sein. Hier konnen in beweglichen 
Gestellen (22) verschiedene Bauteil- und Rahmentypen 
bevorratet sein, die auf unterschiedliche Karosserietypen 
und/oder Arbeitsfolgen abgestimmt sind. Fig, 6 zeigt diese 
Anordnung . 

In den Gestellen (22) sind die vorbereiteten Bauteile 
(7,8,9) in mehreren Lagen und in griff gUnstiger Stellung, 
z.B. tibereinander liegend oder aufgereiht nebeneinander 
stehend gestapelt. Obenauf liegt in einer Aufnahme (21) 
der zugehSrige Spannrahmen (4,5), sofern er nicht gerade 
vom Manipulator (11) benutzt wird, Mit dem Spannrahmen 
(4,5) konnen die Bauteile (7,8,9) vom Stapel gegriffen und 
aufgenommen werden. 
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Zur Obernahme wird das Gestell (22) mit dem benotigten 
Bauteil (7,8,9) bzw. Spannrahmen (4,5) in die zentrale 
Ubernahmeposition gefahren, wo der Manipulator (11) mit 
seinem Greifwerkzeug den Spannrahmen (11) mit dem daran 
5 befindlichen Bauteil (7,8,9) greift, aus dem Gestell (22) 
hebt, wendet und in die gegenttberliegende Arbeitsstellung 
zuf iihrt . 

Nach der Bearbeitung wird der leere Spannrahmen (4,5) 
10 wieder zum Gestell (22) zurtickgebracht . Wenn im n&chsten 

Takt der gleiche Karosserietyp bearbeitet wird, bleibt der 
Spannrahmen (4,5) am Manipulator (11) und fafit nur das 
nachste Bauteil (7,8,9) vom Stapel. Bei einem Typwechsel 
wird der Spannrahmen (4,5) auf dem Gestell (22) bzw. dem 
15 Stapel abgelegt und das Gestell aus der Ubernahmeposition 
-entfernt. Ein anderes Gestell (22) mit dem passenden 
Bauteil (7,8,9) und dem obenauf liegenden Spannrahmen (4,5) 
wird in die Ubernahmeposition gefahren und der 
Ubernahmevorgang lauft in der vorbeschriebenen Weise ab. 

20 

Im gezeigten Ausftihrungsbeispiel bleiben die Spannrahmen 
(4,5) im Bereich der Bearbeitungsstation (1) und konnen in 
einem eigenen Lager magaziniert sein. Im Obernahmebereich 
sind vorzugsweise nur wenige, z.B. zwei Spannrahmen (4,5) 
25 in aktueller Benutzung. Fiir den Rahmenwechsel und den 
Transport von den Gestellen (22) ins Lager konnen 
H&ngef orderer (23) oder andere geeignete Gerate vorhanden 
sein. 

30 Die Gestelle werden in einer externen RUstlinie (nicht 
dargestellt) mit vorgef ertigten Karosseriebauteilen 
(7,8,9) beladen und dann mit geeigneten Forderern in den 
Bereich der Bearbeitungsstation (1) gefahren. Hier sind 
Warte- und Ausweichpositionen flir die Gestelle (22) 

35 vorhanden. 1st ein Gestell (22) geleert worden, wird es 
weggefahren und neu beladen. Bleibt dabei der gleiche 
Karosserietyp in Bearbeitung, wird nur das Gestell (22) 



€RSATZBLATT (REGEL 26) 



WO 95/32886 




PCT/EP95/01980 



- 15 - 



gewechselt, wobei der Spannrahmen (4,5) am Manipulator 
(11) verbleibt. 

Bei einem Typwechsel wird der Spannrahmen (4,5) auf dem 
5 leeren Gestell (22) abgelegt, mit diesem aus der 
Obernahmeposition zur Seite gefahren und dann vom 
Hangef 5rderer (23) abgehoben. Er kann danach auf einen 
passendes neues beladenes Gestell (22) wieder abgelegt 
oder ins Lager gebracht und getauscht werden. 

10 

Variationen des gezeigten Ausftihrungsbeispiels sind in 
verschiedener Hinsicht moglich. Zum einen kfinnen die 
Bauteile (7,8,9) separat von den Spannrahmen (3,4,5) 
zugefiihrt werden, so daft die von den Manipulatoren (11) 
15 gehandhabten Spannrahmen (3,4,5) leer oder nur teilweise 
beladen sind. Auch der Bodenrahmen (3) kann bei 
entsprechender Gestaltung von einem Manipulator (11) 
gehandhabt werden, 

20 Ferner kann die Positioniervorrichtung (12) der 

Spannrahmen (3,4,5) mit Sttitzen und Auslegern anders 
gestaltet sein, um die feste Verbindung zwischen den 
Spannrahmen herzustellen. Beispielsweise kdnnen hierbei 
auch schrage Streben oder dergleichen angeordnet sein. Die 

25 Verriegelung kann statt durch die beweglichen Zapfen an 
den Sttitzen auch auf andere Weise, zum Beispiel durch 
separate ausfahrbare spannbolzen oder dergleichen 
realisiert werden. Die Spannrahmen (3,4,5) mtissen sich 
auch nicht aneinander abstiitzen, sondern konnen ahnlich 

30 wie bei der DE-A-37 24 279 an einem Lehrgerilst eingehangt, 
positioniert und befestigt werden. 

Die Spannrahmen (3, 4 , 5) konnen ferner eine von der 
gezeigten Ausf Uhrungsf orm abweichende Gestalt besitzen. 
35 Sie kttnnen in der vorerwahnten Weise mehrteilig 
ausgebildet sein und dabei gegebenenf alls auch 
verschiedene Baugruppen eines Seitenteils, Dachteils oder 
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einer Bodengruppe tragen. Die Baugruppen konnen dann 
untereinander noch in der Bearbeitungsstation verbunden 
insbesondere geheftet und ausgeschweiBt werden. 

5 Weiterhin ist es moglich, die Industrieroboter von 

vornherein mit Werkzeugen und Zusatzachsen zu bestticken 
wobei mit diesen Werkzeugen Bearbeitungsvorgange ohne 
Losen der Industrieroboter von den Spannrahmen 
durchgeftihrt werden konnen. 



15 
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PATENTANS PRUCHE 

Verfahren zum Zufiihren, Spannen und Bearbeiten von 
Bauteilen (7,8,9) einer Fahrzeugkarosserie (6) in 
einer Bearbeitungsstation (1), wobei die Bauteile 
(7,8,9) an ein oder mehreren Spannrahmen (3,4,5) 
gespannt und separat oder an den Spannrahmen (3,4,5) 
zugefiihrt werden, dadurch 

ge kennze i chnet, dali die Spannrahmen 
(3,4,5) von ein oder mehreren mehrachsigen 
Manipulatoren (11) gehandhabt und zugefiihrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daft der mit einer 
■ Bodengruppe (7) beladene Bodenrahmen (3) auf einem 
Forderer (10) in die Bearbeitungsstation (1) 
gebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Manipulatoren 
(11) ein oder mehrere beladene Seitenrahmen (4) 
zufiihren « 

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Manipulatoren 
(11) ein oder mehrere beladene Dachrahmen (4) 
zuftihren. 

Verfahren nach Anspruch oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, da£ die 
Manipulatoren (11) mit den Spannrahmen (4,5) die 
Karosseriebauteile (7,8,9) von einem Magazin (20) 
entnehmen . 

Verfahren nach Anspruch oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, daft die 
Manipulatoren (11) die Spannrahmen (3,4,5) zu einem 
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die Bauteile (7,8,9) an mehrefen Seiten umgebenden 
Spannrahmengeh&use ( 2 ) zusammense tzen . 



7. ) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch 

5 gekennzeichnet, dafi die Spannrahmeh 

(3,4,5) aneinander abgesttitzt, positioniert und 
verriegelt werden. 

8. ) Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
io dadurch gekennzeichnet, dafl die 

Manipulatoren (11) die Spannrahmen (3,4,5) nach der 
Positionierung freigeben, gegen 

Bearbeitungswerkzeuge wechseln und die Bauteile 
(7,8,9) bearbeiten. 

15 

9. ) Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, daJJ die 
Manipulatoren (11) die Spannrahmen (3,4,5) wahrend 
oder nach der Bearbeitung aus dem GehSuseverbund und 
20 von den Bauteilen (7,8,9) lttsen und an eine Aufnahme 

(21) zurtickftihren. 



10. ) Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Manipulatoren (11) mehrere Bearbeitungsvorgange an 
den Bauteilen (7,8,9) ausftihren. 

11. ) Vorrichtung zum Zufiihren, Spannen und Bearbeiten von 

Bauteilen einer Fahrzeugkarosserie in einer 
Bearbeitungsstation mit mehreren Spannrahmen, 
dadurch gekennzeichnet, dafl im Bereich 
der Bearbeitungsstation (1) ein oder mehrere 
mehrachsige Manipulatoren (11) angeordnet sind, die 
mindestens einen mit Bauteilen (7,8,9) beladbaren 
Spannrahmen (3,4,5) handhaben . 
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12. ) Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 

gekennzeichnet, daft die 
Bearbeitungsstation (1) ein Magazin (20) zur 
Bereitstellung von Bauteilen (7,8,9) und Spannrahmen 
5 (3, 4, 5) aufweist. 

13. ) Vorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, dadurch 

gekennzeichnet, daft das Magazin (20) 
mehrere bewegliche Gestelle (22) zur Bevorratung von 
io Karosseriebauteilen (7,8,9) aufweist. 



14. ) Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch 

gekennzeichnet, daft die Gestelle (22) 
mindestens eine Aufnahme (21) fur Spannrahmen 
15 (3,4,5) aufweisen. 

15. ) Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der 

folgenden, dadurch ge kennz e i chnet, daft 
die Manipulatoren (11) Wechselkupplungen zum Tausch 
20 der Spannrahmen (3,4,5) gegen Bearbeitungswerkzeuge 

aufweisen. 

16. ) Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der 

folgenden, dadurch ge kennze i chnet, daft" 
25 die Manipulatoren (11) als Industrieroboter 

ausgebildet sind. 

17. ) Vorrichtung nach Anspruch 11 oder einem der 

folgenden, dadurch gekennzeichnet, daft 
30 die Spannrahmen (3,4,5) unter Bildung eines die 

Bauteile (7,8,9) an mehreren Seiten umgebenden 
Spannrahmengehauses (2) aneinander absttitzbar sind 
und Positioniervorrichtungen (12) zur gegenseitigen 
Positionierung und Verriegelung aufweisen. 

35 
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18. ) Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch 

ge kennze i c h n e t, dali die Spannrahmen 
(3,4,5) ein selbsttragendes Spannrahmengehause (2) 
bilden. 

5 

19. ) Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 

gekennzeichnet, dafi die Spannrahmen 
(3,4,5) zu einem ringformig oder kubisch 
geschlossenen Spannrahmengehause (2) zusammensetzbar 
io sind. 

20. ) Vorrichtung nach Anspruch 17, 18 oder 19, dadurch 

g e k enn z ei chne t, dafi die 
Positioniervorrichtungen (12) starre und/oder 
I 5 bewegliche Zapfen (13) und korrespondierende 

Aufnahme5f fnungen (14) aufweisen. 

21. ) Vorrichtung nach Anspruch 17 oder einem der 

folgenden, dadurch gekennzeichnet, daJS 
20 die Positioniervorrichtungen (12) seitlich 

beabstandete Stutzen (15) zur kippsicheren 
Verbindung der Seitenrahmen (4) mit dem Bodenrahmen 
(3) und/oder dem Dachrahmen (5) aufweisen. 

25 22.) Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch 

gekennzeichnet, daJJ ein oder mehrere 
Zapfen (13) einen f ernsteuerbaren Zapf enantrieb (16) 
aufweisen. 



35 
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